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@ One Dktftfungsvorrichiung zwtechen i 

Werkzeugechattan vereohMener Durehmaeaer und 
etnem Gehiuse, insbaaondaro von 8otweUwerkzeugen 
mft innerer KONmatorfuhr (13), wW beeoMeben. Werk- 
zeugachfifle (1a) und GahAuaa warden ntf ahem In einer 
Nut (5) In einer Dtttechebe (3a) eingapro aa tan gumrrt- 
aiastfachen Dtefttungaring (4) gegenelrander abgedfchtat, 
wobei der Diuck der K3hfflOa5d& (8a) efrichzeMg be- 
nOtzt wW. urn dan Druck daa DtaWumHrna (4) gagen 
den WeHczeugachaft (1a) zu erttihen. W dner ejrafien 
DicMaahebeW kOrman dadurch Warkzaugachftfte (1a) 
von bia zu 1 mm urterachtedfchem Dumhmeaeer auch r 
gen hohe DrOcfce von KCWfHteatfcaton (8a) 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft elne Dlchtungsvorrichtung 
zwischen einer fasten oder auswechsalbaren Welle 
von gegebenenfalls unterechJedichem Durchmesser 5 
und dem Geh&use einer Werkzeugmaschina Insbe- 
sondere betrifft die Erfindung eine Dtehtungsvonfch- 
tung for SchneWwerkzeuge mft Intemer KflWmRtel- 
zufuhr. 

Insbesondere Schnekfwerkzeuge mft intemer 10 
KOhlmitteizufuhr warden immer hfiheren BeJastun- 
gen auagesetzl Da cfia Drehzahlen der Werkzeuge 
heutzutage ohne wefteree auf 40 000 U/mln anstei- 
gen, wird efne verstfirkte KQhiung des Arbefevor- 
gangs unabdngbar. Zur Verbeaserung der KQhlung 15 
wird deshafo der Druck, mft dm das KO Wmfttd ehv 
gesprftzt wird, auf bis zu 50 bar Oder mehr erhdht 
Wenn nun ein Werkzeug mit intemer KOhlmittelzu- 
fuhr mrttels Spannzange mit der Werkzeugmaschfne 
verbunden wird, geht ein grosser Tell der KOhfflOa- 20 
sigkeft durch die Schlitze der nicht abgedlchteten 
Spannzange verforen. 

Urn dies zu vemlndem, hat man bfsher de 
Spannzangenschlitze mit einer elastfschen Masse, 
wie z.B. Gummi, belegt, wobei dann allerdngs der 25 
Spannbereteh vertoren gfng, oder man hat die 
Spannmutter mfttels einer Dtehtscheib© und festen 
Dichtrfng oder mrttels einer Manschette abgedbhtet 
Nachteing be! dlesen Varfanten 1st, dass fOr jeden 
Weilen- resp. Weriaeugschaftdurchmesser eine 30 
Dfchtscheibe mit entsprechendem Durchmesser 
oder eine Manschette vorhanden sein muss und 
dass die Dtchtringe bei den heutlgen hohen DrOk- 
ken der KQhlflOsslgkeiten nicht mehr sicher abdicfv 
ten. 35 

Gerade bei Schneldwerkzeugen, die mit Werk- 
zeugschfiften verschiedener Durchmesser betrieben 
werden, wfire es von grossem Vorteil, wenn nicht 
zusdfzlich zum Werkzeugschaft in jedem Fall auch 
die Dlchtscheibe ausgewechseit werden mOsste. 40 
und wenn bei den stetlg zunehmenden Umdre- 
hungszahien der Werkzeuge und der dadurch be- 
nOtigten verstfirkten KOhlung die dabei auftretenden 
hohen DrOcke von der Dichtung zwischen Werk- 
zeugschaft und Dfchtschefoe ausgehalten warden. 45 

Der Erfindung Oegt deshaib die Aufgabe zugrun- 
de, eine im BedarfsfaB einfach auswechselbare 
Dichtungsvorrichtung fOr Werkzeugmaschinen zu 
schaffen, die in einer aJIgemefnen Form Weilen un- 
terschiediichen Durchmessers und in einer spezieJ- 50 
ien Form Werkzeugschdfte gegen Austreten von 
FIQsslgkeiten aus Werkzeugmaschinen auch bei ho- 
hen DrOcken von bis zu 150 atQ sicher abdlchtet 

Ausgehend von einer Vorrlchtung der eingangs 
beschriebenen Art 1st zur Lftsung der vorstehenden 55 
Aufgabe erfindungsgemfiss vorgesehen, dass die 
Dlchtungsvorrichtung eln Dtehtelement mit einer 
WeHendurchfOhrungsbormmg und einer radial urn 
die WellendurchfOhrungsbohrung umlaufenden Nut 
zur Aufnahme eines elastischen Dtehtungsrfngs, der 60 
flQssigkeitsdcht an den Seftenw&nden der Nut an- 
gepresst 1st und an seiner der WeBendurchfflh- 
rungsbohrung abgewandten Sefte zur idling eines 
Hohlraums im Abstand zum fiusseren Rand der Nut 
angeordnet ist, mindestens eine Bohrung, de an 65 



der der WeDendurchfQhrungsbohrung abgewandten 
Seite zum ZufOhren eines flQsslgen Mediums in den 
Hohlraum angebracht 1st, und ein in den Hohlraum 
einspritzbares flOasJges Medium, das unter Druck- 
ausQbung den unter Vorepannung stehenden DJcrv 
tungsring gegen die Welle preset, so dass auch 
Weilen von bis zu 1,0 mm unterschiedBchem 
Durchmesser ohne Austausch der Dtehtungsvorrteh- 
tung abdlchtbar sind. 

Die insbesondere fflr Schnekhverkzeuge mit 
Werkzeugschfiften mft intemer KQhlmittelzufQhrung 
ausgebfldete Dlchtungsvorrichtung welst ais Dich- 
tungselement eine in eine Spannmutter einraatende 
Dlchtscheibe und ais fiQssiges Medium eine KOhl- 
flOssigkeit auf. 

Die Dlchtungsringe weisen fOr Weilen von z.B. 
9,5-10,0 mm Durchmesser elnen Bohrungsradius 
von 9,4-0,5 mm auf und stehen deshaib schon bei 
Verwendung von Weilen mit elnem Durchmesser 
von 9,5 mm unter Vorspannung, de steh bei Wei- 
len grdsseren Durchmessers naturgemftes erhdht 
Das Werkzeug bleibt somit unter alien mflgflchen 
Betriebszustflnden von der Umgebung flOsstakelts- 
dicht abgedtehtet 

Die Dlchtungsringe kSnnen rechteckig oder qua- 
drattsch sein, vorzugsweise sind sie Jedoch ais O- 
Ringe ausgebOdet 

Ais MateriaOen fOr den Dichtungsring kommen 
vorzugsweise gummielastische Materialien z.B. aus 
Qummi oder Kunststoff, in Frage. 

Die Form der Nut kann varfleren und hflngt ins- 
besondere vom verwendeten Dichtungsring ab, weii 
dieser an den Seftenwfinden der Nut angepresst 
wird Vorzugsweise 1st de Form der Nut deshaib 
rechteckig oder quadrattsch. 

Das DichteJement resp. de Dlchtscheibe an sich 
kann z.B. aus Stahl, Messing, Aluminium oder 
Kunststoff en gefertigt sein. Zur Aufnahme der dar- 
auf efnwirkenden Krflfte und zwecks guter Abdlch- 
tung dart das Material jedenfalls nfcht elastisch 
sein. 

Das Dtehtelement resp. die Dlchtscheibe kann 
auf verachiedenstB Art, wie z.B. mftteis aussenfle- 
gendem Gewinde, an dem Gehfiuse der Werkzeug- 
maschine resp. an der Spannmutter eines Schneid- 
werkzeugs befestlgt werden. 

Die Dlchtscheibe wird aber vorzugsweise druck- 
knopfartig Qber elnen an der Spannmutter angeord- 
neten Dichtungsring und an eine Auflage an der 
Spannmutter gedrOckt und damft flQsslgkeitsdcht an 
der Spannmutter befestlgt Die erflndungsgemfisse 
Dlchtungsvorrichtung elgnet sich zum Abdlchten 
von Weilen und Gehiusen verschiedenster Werk- 
zeugmaschinen, vor allem jedoch zum Abdchten 
von Schneldwerkzeugen, de elnen Werkzeugschaft 
mit intemer KOhlmittelzufuhr aufweisen. 

Au8f0hrung8be)splele werden an Hand der Figu- 
ren nSher eriflutert Es zeigen 

Fig. 1a einen Schnftt durch eine Teiiansicht der 
Dlchtungsvorrichtung mit einer Welie minima) en 
Durchmessers, 

Rg. 1b einen Schnitt durch eine Teiiansicht der 
Dlchtungsvorrichtung mft einer Welle maximaJen 
Durchmessers, wobei Fig. 1a und Rg. 1b giefchzei- 
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tig auch der Vergrteserung elnea Telte von Rg. 2 
dienen, und , 
Fig. 2 eine Teilanstaht eines Schnitte durch eln 
Schneldwerkzeug mit Intemer KOhlmlttelzufuhr. 

In Rg. 1a wild eine WelleWerkzeugschaft (1/1a) 
mlnlmalen Durchmessers gezelgt, die durch elne 
WellendurchfOhningsbohrung/Weik^ 
fQhrungsbohnjng (2/2a) eines Dichtelements/Dlcht- 
schetoe (3/3a) WndurchgefQhrt wJrd Am elnen Ende 10 
der Welle/Wekzeugschafts (1/1a) beflndet slch de- 
ren/desaen Antrteb und am andem Ende das Werk- 
zeug, das z,B. eln Schneldwerkzeug sein kann. 
Zwtschen der WeOe/Werkzeugschaft (1/1 a) und 
dem Dtehtelemeni/Dlchtec^ (3/3a) beflndet sich 15 
eln Spalt (14). der rings urn <fle WeUe/Werkzeug- 
schaft umlaufend bia zu 0,6 mm broft sein kann, 
sofem die WelleWerkzeugschaft (1/1 a) exakt zen- 
trlert 1st 

Das Dlchteleinent/Dlchtecheibe (3/3a) weist elne 20 
urn die WeDendurohKmrung^hrung/Werkzeug- 
schaftdurchfOhrungsbohrung (2/2a) herumiaufende 
Nut (5) auf. in die eln Dichtungsring (4) eingelae- 
sen 1st Der Dichtungsring (4) Oegt an einem Tell 
der Seftenwande (15a, 15b) der Nut (5) flusslg- 25 
keitsdlcht an, well die Brete der Nut (5) achmaler 
1st ate der Dichtungsring (4). Vorzugswetoe wlrd 
als Dichtungsrtng ein O-Ring verwendet An der 
der WellOTduitMi>^gsbohmrtg/Wefkzeugschaft- 
durchfOhrungsbohmng (2/2a) abgewandten Selte 30 
1st der Dichtungsring (4) im Abstand zum Susseren 
Rand (16) der Nut (5) angeordnet, so dass da- 
durch ein Hohlraum (7) zwischen dem Dichtungs- 
ring (4) und dem iusseren Rand (16) der Nut (6) 
gebiidet wlrd. Das Dlchtelement/Dichtschefoe (3/3a) 36 
weist mlndestens elne Bohmng (6) auf, durch (fie 
eln • ftOsslges Mecfium/KQhlflQssigkeit (8/8a) unter 
Druck in den Hohlraum (7) eingesprHzt wlrd. Da- 
durch wird der unter Vorspannung stehende Dich- 
tungsring (4) verstfckt gegen die Wefla/Werkzeug- 40 
schaft (1/1 a) gepresst Durch Erhdhung reap. Er- 
niedrigung des Drucks des flOssigen Mediums/ 
KQhfflQssigkeit (8/8a) kann der Anpressdruck des 
Dichtungsrings (4) varflert werden. 

In Rg. lb wird elne WelleWerkzeugschaft (1/1 a) 45 
mit maximalem Durchmesser gezeigt 

in Rg. 2 1st die Teilansicht eines Schnltts durch 
ein Schneldwertczeug mit intemer KOhlmlttelzufuhr 
dargestdti Dabei weist der Werkzeugschaft (1a) 
eine interne KOhlmitteteufOhrbohrung (1 3) auf. durch 50 
weiche die KQhfflQsslgkeft (8a) unter Druck zum 
Schneldwerkzeug geteitet wird Der Werkzeugschaft 
(1a) 1st mlttets einer geachiitzten Spannzange (9), 
Spannzangenaufriahme (17) und Spanrvnutter (10) 
In der Werkzeugmaschine eingespannt Die aue- 65 
wechsebare Dtehtschefce (3a) und die Spannmut- 
ter (10) sind mftteb eines vorzugswelse als O-RIng 
ausgebildeten, dastiachen Dichtungsrings (12), der 
in einer umlaufenden Nut (11) am inneren Umfang 
der Spannmutter (10) festgepresst 1st, und der zu 60 
elnem geringen Tell aus der Nut (11) herausragt, 
mlteinander dadurch verbunden, dass die Dicht- 
scheibe (3a) druddmppfartfg Ober den Dichtungs- 
ring (12) an die Auflagb (18) der Spannmutter (10) 
gedrOckt wird. Das Rein- und RausdrOcken der 66 



Dlchtscheibe (3a) wird durch die gegen den Rand 
hin abgeschrdgten Schultem (19) desfOrdas Bnra- 
sten ausgebildeten Tells der Dlchtscheibe (3a) er- 
letehtert Wird das Werkzeug nun gekQhlt, strSmt 
ein Tail der KQhlflQssigkeit durch die Interne Kflhl- 
mitteizufQhrbohrung (13) und ein weKerer Tell durch 
die geschlitzte Spannzange zu der Bohrung (6) und 
dem durch den Dichtungsring verschtossenen Spalt 
(14). We KOhlflOasigkelt (8a) trim nun von zwel SeJ- 
ten auf den Dichtungsring (4) auf, wobel die von 
der WerkzeugschaftdurchfOhrungsbohrung (2a) ab- 
gewandte Seite eine soviet grOssere Druckauflage 
fQr die KQhlflQssigkeit (8a) ergibt, dass der Dich- 
tungsring (4) verst&rkt gegen die Welle (1) gepresst 
wird und damit der Spalt (14) auch be) hohen Drflk- 
ken gegen KOhtflOsslgkeitsvedust abgedichtet Weibt 
Bei Erhdhung dea Drucks der KOhlflOssl^ceit (8a) 
wird der Druck des Dichtungsring (4) gegen den 
Werkzeugschaft (1a) und gegen die Auflage (16) 
der Spannmutter (10) proportional erhfiht, so dass 
die Wirkung der Dichtungsvorrichtung Ober elnen 
hohen Druckberelch von bis zu 150 atO gewahrt 
bleibt 

Charakteristisch fQr erfindungsgemAsse Dich- 
tungsvorrichtungen gemflss z.B. den Rg. 1a, 
Fig. 1b und Rg. 2 ist, dass der Dichtungsring (4), 
der vorzugswelse die Form eines O-Rings aufwetot, 
nicht In Rtehtung des elnsWmenden flOssigen Me- 
diums an eine Wandung gepresst wird, eondem 
dass der Druck des etnstr&menden flOssigen Medi- 
ums/KOhlflOsslgkeit (8/8a) durch den Presasitz des 
Dichtungsrings (4) an den Seltenwflnden (15a und 
15b) und den Hohlraum (7) zwangsweise urn 
90 Grad gegen die WeilendurchfQhrungabohrung/ 
Werkzeug^haftdurchfQhrungsbohrung (2/2a) hin 
umgeienkt wlrd. Dadurch kdnnen auf einfachste Art 
zwischen Weflen/Werkzeugschfiften und deren 
DurchfOhrungsbohrungen auftretende hohe DrOcke 
unter Kontrolle gehaiten werden. 

PatentansprQche 

1. Dichtungsvorrichtung zwischen einer festen 
Oder auswechselbaren Welle von gegebenenfafls 
unterschiedllchem Durchmesser und dem Qehfluse 
einer Werkzeugmaschine, gekennzeichnet durch eln 
Dichtelement (3) mit einer WeHendurchfQhrungsboh- 
rung (2) und einer radial urn die WellendurchfOh- 
rungsbohrung (2) umlaufenden Nut (5) zur Aufnah- 
me eines elastischen Dichtungsrings (4), der fiOs- 
sigkeitsdicht an den Settenwdnden (15a. 15b) der 
Nut (5) angepresst Ist und an seiner der Weilen- 
durchfQhrungsbohrung (2) abgewandten Seite zur 
Bildung eines Hohlraums (7) Im Abstand zum flue- 
seren Rand (16) der Nut (5) angeordnet ist, mlnde- 
stens dne Bohrung (6), die an der der WeUen- 
durchfflhrungsbohrung (2) abgewandten Seite zum 
ZufQhren eines flOssigen Mediums (8) In den Hohl- 
raum (7) angebracht 1st, und ein in den Hohlraum 
(7) einspritzbares flOssiges MecBum (8), das unter 
DruckausObung den unter Vorspannung stehenden 
Dichtungsring (4) gegen die Wefle (1) presst, so 
dass auch Wellen von bis zu 1,0 mm unterschiedli- 
chem Durchmesser ohn Austausch der Dichtungs- 
vorrichtung abdichtbar sind. 
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2. Fflr Schneidwerkzeuge mit intemer KQhlung 
ausgebfldete Oichtungsvorrichtung nach Patentarv- 
apruch 1 mft einem Werkzeugschaft (1a) mtt inter- 
ner KOhbnHtdzuWvur^b^ (13), gekennzelch- 

net durch eine In eine Spannmutter (10) einrasten- 5 
de P to htschefee 0a) mtt einer Werkzeugschafts- 
durchfOhwngsbohrung pa) und einer racial urn die 
Werkzeugachaftdur^ (2a) umlau- 

fenden Nut (5) zur Aufhahme einea eiastechen 
Dichtungsrtngs (4), der fl Oa slgka i tadteh t an den Sei- 10 
tenwflnden (15a, 16b) der Nut (5) angepresst 1st 
und an acinar der WerkzeugachaftdurohfOhrungs- 
bohrung (2a) abgew an dten Sate zur Bfldung dnes 
Hohlrauma (7) bn Abstand zum fiuseeren Rand (16) 
der Nut (5) angeordnet 1st, mlndeetens eine Boh- 15 
rung (6), de an der der WerkzeugschaftdurcrrfQh- 
rungsbohrung (2a) abgewandten Sefte zum ZufOh- 
ren einea Teh der KflhfflOaaigkeit (8a) (Or das 
Schneidwerkzeug angebracht 1st. und eine In den 
Hohlraum (7) efoaprftzbare KOhJfiQasigkBft (8a) far 20 
das Schneidwsrkzeug, das unter Druckausilbung 
den unter Vorapannung stehenden Diohtungsring 
(4) gogan den Werkzeugechaft (1a) mit der intemen 
KOmmmetzufuhrungaborffun^ (13) preset, so dass 
Werkzeugschfflte (1a) von bte zu 1.0 mm unter- 25 
ecHediohem Durahntesaer ohne Austauach der 
Dkfttungavorrter^ 

3. Dk*rtungavorrtcWur« nach Patentanspruch 2, 
dadurch gekanrtzdcrrat, dass die Dlchtacheibe 

(3a) drucMcnopfarfig mttteia eine© in einer umlaufen- 30 
den Nut (11) am Inneren Umfeng der Spannmutter 
(10) eingelaaaenen Dichtungsrings (12) eingerastet 
und in ihrem Randberefch gegen eine Auflage (18) 
der Spannmutter (10) gepreaat 1st 

4. DfchtungsvorrfoMung nach Patentanspruch 2 35 
Oder 3, dadurch nfcamzeichnet, dass die Schmal- 
sefte der Dtohtaonatoa (3a) gegen den Rand hln 
abgeschrdgte Schuftem (19) aufwdst 

5. Dlchtungavorrlchtuno nach einem der Patent- 
ansprOche 1-4, dadurch gekennzetehnet dass die 40 
Dichtungsringe (4, 12) ala O-Ringe ausgebfldet 
sind 
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